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Le Ministre des Affaires Economiques, 



Vu la loi du 28 Mars 1984 sur les brevets d 1 invention, notamment 1' article 22; 

Vu 1* arrete royal du 2 Decembre 1986 relatif a la demande, k la delivrance et 
an maintien en vigueur des brevets d ! invention, notamment 1' article 28; 

Vu le proces verbal dresse le 25 Janvier 1994 a 10H0O a 1 'Office de la 
Propriete Industrielle 



ARRETE : 

wmstoogmerk 

me Montoyer 47, B-1040 BRUXELLES ( BELGIQUE ) 



representee e)(s) par : LACASSE Lucien, CENTRE DE RECHERCHES METALLURGIQUES A.S.B.L., 
Rue Ernest Solvay, 11 - B 4000 LIEGE. 

un brevet d' invention d 1 une duree de 6 t ans, sous reserve du paiement des taxes 
annuelles, pour : PR0CEDE DE REVETEMENT D UNE BANDE D ACIER GALVANISEE. 



INVENTEUR(S) : Wilmotte Stephan, rue de la Loignerie 54, B-4050 Chaudfontaine (BE) 
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Procede de revetement d'une b ande d'acier qalvanisee . 

5 La presente invention concerne un procede de revetement d'une bande 
d'acier galvanisee. 

On connait depuis longtemps Teffet beneTique du zinc pour la protection 
des bandes d'acier contre la corrosion, notamment la corrosion atmosphe- 
10 rique. II existe de nombreux process pour deposer en continu un revete- 
ment de zinc sur une bande defilant a travers un bain de zinc fondu; les 
revetements obtenus de la sorte assurent en general une protection satis - 
faisante. 

15 La duree de la protection offerte par un rev§tement de zinc depend large- 
ment de Vepaisseur de ce revetement. II est possible d'accroitre la durSe 
de protection, c'est-a-dire en fait la resistance a la corrosion de la 
bande revenue, en augmentant Vepaisseur du revetement. Outre di verses 
difficulty techniques, cette solution entraine une serieuse augmentation 

20 du prix de la bande revetue. 

On connait egalement la technique dite de "galvannealing", qui consiste 
en une diffusion a chaud du fer de la bande dans la couche de zinc, en vue 
d'ameliorer la resistance a la corrosion. La composition de la couche 

25 d'alliage fer-zinc ainsi obtenue conditionne diverses autres proprietes 
de la bande revetue, en particulier son aptitude a Vemboutissage, au 
soudage et a la peinture. A cet egard, la gamme optimale de composition 
moyenne du revgtement est comprise entre 7 % et 13 % de fer dans le zinc. 
II se produit en effet un poudrage excessif a Vemboutissage si la teneur 

30 en fer depasse 13 %, tandis que 1 'aptitude au soudage du produit n'est pas 
satisfaisante si la teneur en fer n'atteint pas 7 %. De plus, cette tech- 
nique ne s'avere interessante que pour des revitements de zinc de faible 
epaisseur, c'est-a-dire inferieure a 10 pm environ. Au-dela de cette va- 
leur le probleme du poudrage devient prohibitif. 

35 

Enfin, il a egalement deja ete propose de deposer un revltement install ique 
complementaire sur une bande d'acier revetue d'une couche de zinc, en 
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parti culier un revetement d' aluminium, pour augmenter la resistance a la 
corrosion du produit revetu. 

La presente invention se situe dans le cadre de la technique du depSt d'un 
5 revetement complementaire sur une bande galvanisee, le terme galvanisee 
englobant aussi les bandes ayant subi un traitement de galvannealing. Le 
procede de 1 'invention permet de deposer un revetement complementaire 
ayant une epaisseur control ee, le d6pot etant effectue en continu dans la 
ligne meme de galvanisation et le procede ne necessitant pas de transfor- 
10 mation importante de Vinstallation de galvanisation. 

Conformement a la presente invention, un procede de revetement d'une bande 
d'acier galvanisee, dans lequel on depose un revetement de zinc au trempe 
sur ladite bande, est caracterise en ce que Von depose ulterieurement, 
15 sur au moins une face de la bande deja revetue, un revetement metal! ique 
complementaire par evaporation sous vide. 

Selon une premiere mise en oeuvre, on depose ledit revetement complemen- 
taire directement sur la couche de zinc, apres solidification mais avant 
20 son refroidissement complet. 

Dans cette premiere mise en oeuvre, la bande revetue de zinc est essoree 
par des couteaux d'air a sa sortie du bain, selon la pratique usuelle, 
puis elle est partiellement refroidie, generalement jusqu'a une tempera- 
25 ture comprise entre 300°C et 450°C, pour solidifier le revetement et 
eviter le collage sur les rouleaux de renvoi. 

Selon une autre mise en oeuvre interessante, on applique a ladite bande 
galvanisee un traitement de galvannealing, par maintien de ladite bande 

30 a une temperature comprise entre 450°C et 600°C pendant une duree de 10 
a 30 secondes, on refroidit partiellement la bande et on depose ensuite 
ledit revetement metallique complementaire. Dans ce cas, il s 7 est avere 
interessant de realiser le revetement de zinc, d'une epaisseur ne depas- 
sant pas 10 /im, par trempage dans un bain de zinc a une temperature com- 

35 prise entre 440°C et SOOT. 
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Dans le cas de cette deuxieme mise en oeuvre, les conditions de 1 'opera- 
tion de galvannealing conduisent a Tobtention d'une teneur en fer com- 
prise entre 7 % et 13 % dans le revetement de zinc. 

Ici aussi, selon la pratique habitue! le, cette operation est real i see 
apres I'essorage du revetement de zinc par des couteaux d'air, puis la 
bande est parti ell ement refroidie pour solidifier le revetement et eviter 
le collage sur les rouleaux de renvoi. 

Suivant une mise en oeuvre avantageuse de 1'invention, le revetement me- 
tallique compl ementai re depose sur la bande par Evaporation sous vide est 
constitue d' aluminium, et son epaisseur est inferieure a 5 /an, et de 
preference a 2 ftm. 

Dans une installation classique de galvanisation au trempe\ la bande reve- 
tue de zinc sort verticalement du bain de zinc et elle monte a travers un 
dispositif d'essorage par des couteaux d'air jusqu'a un premier rouleau 
de renvoi superieur. Celui-ci la devie a l'horizontale jusqu'a un second 
rouleau de renvoi superieur, qui la devie a nouveau a la vertical e vers 
le bas. Le dispositif de refroidissement, respect ivement le four de gal- 
vannealing et le dispositif de refroidissement, sont installes sur le brin 
ascendant de la bande, entre les couteaux d'air et le premier rouleau de 
renvoi superieur. 

Pour la mise en oeuvre du procede" de 1 'invention, il est propose d' ins- 
taller un dispositif d'evaporation sous vide dans le troncon horizontal 
de la bande entre les rouleaux de renvoi superieurs. Ce dispositif d'eva- 
poration peut etre simple ou double, avec deviation appropriee de la 
bande, selon que Ton desire revetir de cette maniere une seule ou les 
deux faces de la bande. 

L'evaporation du metal a deposer, par exemple 1 'aluminium, est de prefe- 
rence realisee par un chauffage par induction. 

Un tel dispositif d'evaporation sous vide peut etre aisement integre dans 
une installation de galvanisation existante, avec ou sans four de galvan- 
nealing. II se place avantageusement dans une partie de la ligne generale- 
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ment inoccup£e. II ne requiert qu'un faible coQt d'investissement, car il 
n' impose pratiqueraent aucune modification de la ligne. Son cout de fonc- 
tionnement est faible, car il n'exige pas de chauffage supplemental re ni 
de preparation de surface part iculi ere de la bande. 

5 

Le procede de 1 'invention, ainsi que le dispositif pour sa mise en oeuvre, 
permettent de fabriquer un produit revetu qui presente une resistance net- 
tement accrue a la corrosion, ainsi qu'une tres bonne adherence du reve- 
tement et une aptitude elevee a la mise en forme a la presse. De plus, les 
10 faibles couts d'investissement et de fonctionnement indiques plus haut 
rendent ce produit parti culierement economique. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de revetement d'une bande d'acier galvanisee, dans lequel on 
depose un revetement de zinc au trempe sur ladite bande, caracterise 

5 en ce que Von depose ulterieurement, sur au raoins une face de la bande 
deja revetue, un revetement metal! ique complementaire par evaporation 
sous vide. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce que Von depose 
10 ledit revStement metallique complementaire directement sur ledit reve- 
tement de zinc au trempe,. apres solidification de celui-ci, mais avant 
son refroidissement final. 

3. Procede suivant la revendication 1, caractSrisd en ce que Von applique 
15 a ladite bande un traitement de galvannealing apres le revetement au 

trempe, en ce que Von refroidit partiellement la bande et en ce que 
Von depose ensuite ledit revetement metallique complementaire apres 
solidification du revetement ayant subi le traitement de galvannealing. 

20 4. Procede suivant Vune ou Vautre des revendi cations 1 a 3, caracterise 
en ce que Von depose un revetement metallique complementaire const itue 
d 7 aluminium. 

5. Procede suivant Vune ou Vautre des revendications 1 a 4, caracterise 
25 en ce que Von depose un revetement metallique complementaire ayant une 

epaisseur inferieure a 5 pm. 

6. Installation pour la mise en oeuvre du procede suivant Vune ou Vautre 
des revendications 1 a 5, qui comporte une cuve de galvanisation au 
trempe d'une bande d'acier, des rouleaux de renvoi definissant un brin 
ascendant, au moins un trongon horizontal et un brin descendant de la- 
dite bande d'acier, un dispositif d'essorage par couteaux d'air ainsi 
qu'un dispositif de refroidissement et/ou un four de galvanisation 
etant disposes dans ledit brin ascendant, caracterisee par au moins un 
dispositif d'evaporation sous vide place dans le ou les tron?on(s) 
horizontal (aux) precite(s). 
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Installation suivant la revendication 6, caracterisee en ce que ledit 
dispositif d'evaporation sous vide comporte des moyens de chauffage par 
induction du metal du revetement complementaire a deposer. 



